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されることとなった。2012 年での人工林蓄積量は約 30 億㎥となり、主要樹種の面積構
成比はスギが 44％、ヒノキが 25％、カラマツが 10％となっている 1)。また、これら資
源のうち、伐採して木材として利用可能となる概ね 50 年生以上の高齢級の人工林が
年々増加している。高齢級の人工林は、2006 年度末時点で人工林面積の 35％を占める




 一方、木材需要に対する国産材の供給量は 1967 年の 5274 万㎥をピークに減少傾向
を続けている 1)。これは、安定的に供給される外材との競争や、林業経営の採算性が悪
化したことによる林業生産活動の停滞によるものと考えられる。2011 年の供給量は
1937 万㎥で、これは同年の木材需要全体の 26.6％を占めるに留まっている 1)。林業生
産活動の停滞により、森林所有者の経営意欲が衰退したことから保育や間伐等の施業が
十分に行われず放置される森林も見られるようになった。 























































































の平均気温 24.4℃）であっても、90 日間の乾燥で含水率 20％程度に調節された材は、
生材含水率が 80％以下のもののみで、生材含水率が 80％を超える材を含水率 20%程度
に調節するためには乾燥期間をさらに延長する必要があったことを報告している。また、
小野ら 19)は、同様の生材含水率範囲を示したスギ正角（断面寸法 12cm 角用）に対し、
温度 80℃での中温乾燥を行った結果、14 日間の乾燥で含水率 20％程度に調節された材































を有する）と高周波発振器（富士電波工機(株)製 FDY-620 型、周波数 13.56MHz、出
力 6kW）を組み合わせた装置を使用した。この装置の模式図を図２－１に示した。乾
燥機内に設置したアルミ電極間に、スギ正角 6 体（12.5×12.5×180cm、背割り材、生







PR-4S）内に、スギ正角 4 体（12.5×12.5×90cm、背割り材、生材含水率 45～84％、
両木口にシール処理）をさん積みし、スギ正角に対する標準的なスケジュ－ル 26)（初














































低下が緩やかで、72 時間後の含水率は 35～70％であった。試験開始から 72 時間まで
の平均乾燥速度は 0.18％／時間であった。また、この条件では、試験材の平均含水率


























































































段 6 列、2 段 3 列および 3 段 2 列の 3 種類を設定した。また、さん積みの際に使用する








































なお、式２－１中の C および q は、次に示す式２－２29)、式２－３30)により求めた。 
 
                                ・・・式２－２ 
 






















( )2100058.0266.0 ttC ++=　













































































































































































































































生じたためと推測される。また、加熱効率の低下は、1 段 6 列積みの場合が最も大きく、
さん木厚さ 0mm（密着状態）での加熱効率は 0.11 となった。これは、さん木厚さ 30mm
での加熱効率（0.44）に対して約 75％の低下であった。また、2 段 3 列積み、3 段 2 列







































































































































（12.5×12.5×180cm、背割り材、初期含水率 63～114％、両木口にシール処理）を 2 段
6 列にさん積みした。試験材 12 体のうち、4 体には光ファイバー温度センサー（(株)
高岳製作所製 FT-1110）を挿入し、材温を測定した。 
乾燥機内の乾湿球温度条件として、乾球温度は 60、70 および 80℃の 3 条件を設定し


































整合乾燥条件 42.02kg 23298kcal 124.8kw 0.217







































































































































































































































は図２－８に示す方法を 3 回繰り返すこととした。まず、仕分けされたスギ正角 24 体
を乾燥装置（山本ビニター(株)製 MDW-8SR）に搬入し、 初期蒸煮（95℃）および高
温セットを行った。高温セット条件は、既往の研究 41,44)で表面割れの抑制効果が示され
ている乾球温度 120℃、湿球温度 90℃とし、 表２－２に示すとおり、処理時間を水準
ごとに変化させた。高温セット後、材料を一旦乾燥装置内から取り出し、このときの質
量を測定した。高温セット前後の質量から、質量の減少割合を求めた。この後、材料を
繊維方向中央部付近で切断し、長さ 180cm の試験材を 2 体ずつ採取した。切断面はエ
ポキシ樹脂系接着剤で直ちにシール処理した。併せて、 長さ 3cm の試片を 2 体ずつ採



































































































































間は、2009 年 10 月から 2010 年 9 月までの約 11 ヶ月間とした。この期間の平均気温 
は 16.2℃、平均湿度は 82.0％であった。 
残る 1 体については、 表２－２に示した中温乾燥条件下で高周波加熱を行い、 推定
含水率が 20％以下となるまで乾燥した。このとき、乾燥前質量の大小に応じて、スギ











スギ試験材に対する高周波加熱の方法は、 図２－９に示すように、試験材を 4 列 2
段に桟積みし、桟積内に電極板を配置するとともに、電極板と高周波発振器をリード線
で接続した。高周波加熱出力は、先に推定した試験材の乾燥前質量をもとに設定した。









































































間および 24 時間行った条件では、表面から 5mm の部位の含水率は 15％あるいはそれ
以下で、多くの材で表層と内層との応力転換が生じたと推測される。また、高温セット







































最小 平均 最大 最小 平均 最大 最小 平均 最大
乾燥前 40.9 75.4 132.0 48.3 81.1 130.8 46.7 81.2 172.6
高温ｾｯﾄ後 25.5 44.0 84.6 25.4 45.1 82.8 17.3 37.3 85.5
乾燥後 7.8 12.3 23.9 5.7 14.7 33.5 6.0 11.8 26.5
最小 平均 最大 最小 平均 最大 最小 平均 最大
乾燥前 39.5 76.1 122.3 44.7 73.9 123.6 42.7 74.2 117.7
高温ｾｯﾄ後 23.7 44.6 76.8 22.3 39.3 73.3 16.9 32.5 57.4









































































































方向に 10cm の位置で急激に小さくなり、20cm の位置からは繊維方向にほぼ一定にな
る傾向が見られた。繊維方向 20～170cm の位置における内部割れの発生量を試験条件










大きく、B、C の順に小さくなった。また、A での表面割れは、B および C に比べ、幅
の広いものの割合が多かった。印出ら 47)はスギ心持ち無背割り正角に対し処理時間の
異なる高温セット（乾球温度 120℃、湿球温度 90℃）を行い、高温セットを 12 時間行
った材は、高温セットを 24 時間行った材に比べて引張りセットの形成が不十分であっ

































































































































13.5×13.5cm で、長さは約 400cm であった。それぞれから、図２－１５に示すように、
長さ 180cm の試験材を 2 体ずつ採取した。試験材の片側の木口面はエポキシ樹脂系接
着剤で直ちにシール処理した。併せて、図２－１５に示す①～③ の位置で長さ 3cm の
含水率測定用試片を採取し、全乾法によりこれら試片の含水率を求めた。試験材に隣接
する 2 つの含水率測定用試片の平均値を試験材の乾燥前含水率とみなした。乾燥前含水




ギ正角 24 体を乾燥装置（山本ビニター(株)製 MDW-8SR）に搬入し、 温度 95℃での













































































































材を 4 列 2 段に桟積みし、桟積内に電極板を配置するとともに、電極板と高周波発振器
をリード線で接続した。高周波加熱出力は、乾燥前における試験材質量の合計（8 試験
材）に対して 1kg あたり 15W の出力とした。また、高周波加熱スケジュールは 20 分







に示すように、各条件へ供した試験材 24 体のうち、14 体については、長さ方向中央部
より繊維方向 3cm の試片を切り出し、この試片の木口断面に見られる内部割れの長さ

















た試験材数は 1 条件あたり 18 体であったため、高周波加熱を複合した中温乾燥の操作
は、乾燥前含水率の類似した 6 試験材ごとに行った。そのため、桟積み方法は 3 列 2
段とした。高周波加熱スケジュールは 2.2.2.1 と同じく 20 分間の加熱と、60 分間の休


























































最小 平均 最大 最小 平均 最大 最小 平均 最大
乾燥前 43.0 77.2 138.9 41.1 80.1 133.1 47.1 77.4 151.4
高温ｾｯﾄ後 17.0 36.7 84.9 17.7 38.9 78.3 17.1 38.2 97.3





























































































































おいて、高温セット後の乾球温度を 110℃に設定した上で高周波加熱を行った F では、
吉田らが計測した位置と同様の部位に平均で 100mm を超える内部割れが見られた。吉
田らの報告と今回の検討を単純に比較することは困難ではあるものの、一つの可能性と
して、今回行った F では、材温が 125℃まで加熱されて材内部では急激な乾燥が進み、
大きな引張り応力が発生して内部割れが多くなったと推測される。高周波加熱による制
御材温が内部割れの発生に及ぼす影響については 2.2.3.2 でも考察する。 
乾燥後における表面割れの発生状況を図２－１８に示す。表面割れの長さは D で最
も大きく、E、F の順に小さくなった。また、D と E を比べると、D では幅の広い表面
割れが多く発生していたことから、内部割れの発生が少なく、さらに、表面割れの発生
も少ない条件として、E が考えられたが、両者に発生した割れ長さには大きなばらつき





































































れの測定結果を示している。図２－１９によると、H で発生した内部割れ長さは G で
のそれに比べて大きかった。また、内部割れ発生量の繊維方向の分布を試験条件ごとに





て、高温セット条件およびその後の乾湿球温度条件は G と H で一定であることから、
乾燥後における内部割れの発生量の大小は高周波加熱によって調節される材温に影響



















































最小 平均 最大 最小 平均 最大
乾燥前 79.1 110.1 167.1 72.3 110.2 129.9
高温ｾｯﾄ後 19.1 44.5 88.9 20.9 43.3 66.0































































































































































































 奈良県内の製材工場より購入した生材状態のスギ正角 8 体（11.5×11.5×300cm、無










 ４種の方法で乾燥した試験材に対して、JIS Z 2101:1994 の 17 に準拠して室内強制
腐朽試験を実施した。図３－１に示すように、それぞれの試験材の木口部、材央表層部
および材央中心部の心材部分から節や割れ等の欠点を含まない20×20×20mmの試験片
をそれぞれ 24 体ずつ採取した。この中から 12 体ずつをオオウズラタケとカワラタケ
に対して供試した。腐朽期間は８週間とした。 




















































ステップ 乾球温度（℃） 湿球温度（℃） 乾燥時間（時間）
1 98 98 12
2 120 90 24
3 110 80 60
計 96
（ｂ）　中温乾燥
ステップ 乾球温度（℃） 湿球温度（℃） 乾燥時間（時間）
1 85 85 48
2 85 82 24
3 85 81 72
4 85 78 48











ステップ 乾球温度（℃） 湿球温度（℃） 乾燥時間（時間）
1 80 80 12

















































① ② ③ ④ ⑤
20
















































































高温セット乾燥 中温乾燥 天然乾燥 複合乾燥
高温セット乾燥 4.1* 4.9* 1.9*
中温乾燥 － 0.8 2.2*
天然乾燥 － － 3.0*









































































































































木口部 材央表層部 材央中心部 木口部 材央表層部 材央中心部 木口部 材央表層部 材央中心部 木口部 材央表層部 材央中心部
木口部 0.63 0.72 2.91* 1.86 1.93 1.21 0.91 2.84* 2.22* 0.79 1.27
材央表層部 － 0.87 2.28* 1.22 1.30 0.58 0.28 2.21* 1.58 0.16 0.64
材央中心部 － － 2.19* 1.14 1.21 0.49 0.19 2.12* 1.49 0.07 0.55
木口部 － － － -1.06 -0.98 -1.70 -2.00 -0.07 -0.70 -2.12* -1.64
材央表層部 － － － － 0.76 -0.65 -0.95 0.98 0.36 -1.06 -0.58
材央中心部 － － － － － -0.72 -1.02 0.91 0.28 -1.14 -0.66
木口部 － － － － － － -0.30 1.63 1.00 -0.42 0.64
材央表層部 － － － － － － － 1.93 1.30 -0.12 0.36
材央中心部 － － － － － － － － -0.63 -2.05 -1.57
木口部 － － － － － － － － － -1.42 -0.94
材央表層部 － － － － － － － － － － 0.48
材央中心部 － － － － － － － － － － －


























































高温セット乾燥 中温乾燥 天然乾燥 複合乾燥
高温セット乾燥 1.0* 2.8* 2.3*
中温乾燥 － 1.8* 1.3*
天然乾燥 － － 0.6



























































































































中温乾燥 8.2注１ 4.8 2.3～3.3




























































































た。乾燥期間は 2007 年 9 月～11 月の約 3 か月間であった。 
２．２．２ 室内耐朽性試験 
JIS Z 2101:2009 の 26 に準拠して室内耐朽性試験を行った。すなわち、それぞれの







































ステップ 乾球温度（℃） 湿球温度（℃） 時間（時間） 備考
1 95 95 10 ・蒸煮
2 120 90 20 ・高温セット




JIS K 1571:2010 の 5.2.3 に準拠して、野外耐朽性試験も実施した。すなわち、それぞ
れの試験材から心材部で割れや節等の欠点を含まない 30×30×600mm の試験体を 11
～18 本ずつ採取した。2008 年 1 月に奈良県森林技術センター明日香実験林（奈良県高
市郡明日香村）にて、図３－７に示すように、試験体を半分の長さまで地中に埋め込
み、試験を開始した。この試験地ではヤマトシロアリも生息している。試験開始後、1
年に 2 回引き抜き、表３－８に示すヤマトシロアリによる食害を加味した評価基準 52)
に従って、試験体の頭部、地際部および底部で被害度の判定を行った。なお対照とし
て、中温乾燥を行ったスギ辺材 15 体についても同様に実施した。 
２．２．４ 野外耐蟻性試験 
本検討では複合乾燥に伴う耐蟻性の変化は野外試験で評価した。すなわち、それぞれ



































































































































最小 最大 最小 平均 最大 最小 平均 最大
正角材 1 5.0 10.7 * 19.0 0.0 0.0 0.1
正角材 2 7.4 26.5 * 36.8 0.0 8.9 19.1
正角材 3 15.1 22.1 * 33.4 5.1 12.7 25.2
正角材 4 3.0 16.9 * 25.8 0.0 0.3 4.4
（ｂ）　カワラタケ （単位：％）
最小 最大 最小 平均 最大 最小 平均 最大
正角材 1 0.9 2.9 * 6.3 0.0 0.0 0.4
正角材 2 4.9 9.7 n.s 14.6 0.3 6.9 11.0
正角材 3 5.4 10.5 n.s 16.4 8.7 13.8 20.4

































た。すなわち、正角材 1 では、複合乾燥材の耐用年数は 2.3 年であり、天然乾燥材の
3.3 年に比べ短かった。これに対し、正角材 2～4 については、両者の耐用年数に明ら
かな差は認められず、また、正角材 2～4 について、天然乾燥材の耐用年数は 1.9～2.3





んど認められず耐用年数が 3.3 年と判定された個体（正角材 1）を除くと、天然乾燥材、
複合乾燥材とも、質量減少率の大小に関わらず耐用年数は 2 年前後であった。ここで、
同じ試験地で行われた既往の研究結果と今回の結果を比較する。中村 52)は、国産材 5


























































































































































































































































































最小 最大 最小 最大
正角材 1 0 10.0 n.s 30 30 48.8 n.s 100
正角材 2 0 12.9 n.s 30 30 43.3 n.s 50
正角材 3 0 6.3 n.s 10 30 41.4 n.s 50
正角材 4 0 1.4 n.s 10 10 30.0 n.s 50
（ｂ） 天然乾燥したスギ心材
最小 平均 最大 最小 平均 最大
正角材 1 0 3.8 10 30 32.9 50
正角材 2 0 8.6 30 30 44.0 50
正角材 3 0 4.4 30 30 40.0 50







































































































奈良県吉野郡十津川村産のスギ心持ち正角 12 体（木口断面は 16.5×16.5cm で仕上が











スギ心持ち正角 12 体のそれぞれから、図４－１に示すように、繊維方向 750mm の
試験体を 5 体ずつ採取した。併せて、図４－１に示す a～f の位置で繊維方向 20mm の
試片を採取し、全乾法によりこれら試片の含水率を把握した。試験体の初期含水率は、







の正角から採取した 5 試験体に対し、異なる乾燥方法を用いて含水率が 20％以下とな
るまで乾燥した。今回用いた乾燥方法は、天然乾燥（LT）、中温乾燥（MT）、高温セッ
ト乾燥（HT）および複合乾燥（HF）である。それぞれの乾燥条件を表４－１に示した。
また、長さ 400cm の正角から各乾燥法の試験体を 1 体ずつ採取するため、図４－１に
示すような試験体の割り付けを行った。このとき、天然乾燥および中温乾燥を行う試験



















































天然乾燥 12 あり LT-K － － － 乾燥期間は2009年11月より約11ヵ月間
中温乾燥 12 あり MT-K 80/80
12
→ なし → 80/77～70
540
高温セット





































































注入スケジュールは、試験体を作業液に浸漬させた状態で、50hPa の減圧を 30 分間行
い、引き続き 1.3MPa の加圧を 2 時間行った。注入後、試験体は作業液から取り上げ、

















ルを用いて薬剤注入後の試験体を乾燥した。すなわち、1 条件あたりの 12 試験体のう
ち、6 体については排気口を完全に開いた送風乾燥器内で乾燥した。送風乾燥器内の温





燥スケジュールとも、乾燥期間は 130 時間とした。 
１．２．２．６ 最終寸法と薬剤浸潤度の測定 
木材保存剤を注入後、2 条件で乾燥した試験体について、 温度 20℃、相対湿度 65％























































以内の部位と節のある部位を避け、繊維方向に 20mm の試片を 1 体ずつ採取した。こ
の試片の木口面にクロムアズロールＳ溶液を噴霧し、薬剤浸潤部分を呈色させた 28)。
製材の JAS において、K3 区分では、辺材部分の浸潤度が 80％以上で、かつ、材面か







ここで、P は浸潤度（％）、A は最終寸法（150×150mm）から 10mm 内側までの範囲




いう横断面の外周部 0～10mm とは、2.2.2 で 154×154mm に調製した木口断面を最終
















れたのは LT-K による場合であった。HF についても内部の含水率はかなり低下してい





に示す。図４－３によると、LT-K および MT-K では外周部 0～10mm のほとんどの範
囲に薬剤が浸潤していた。これに対し、HT、HT-K および HF の場合、図中の矢印で
示したように、インサイジングの刃傷と刃傷の間に、薬剤が未浸潤の部位がみられた。
また、背割りからの浸潤状況についても、LT-K や MT-K よりも HT-K の方が浸潤範囲
は小さかった。含水率が高いと浸潤不良が生じることが知られている 57,59)。しかし、乾
燥方法によらず、図４－２で示したように、注入時点の含水率は、少なくとも外周部 0
～10mm においてはほぼ 20％以下であり、さらに、内部の含水率が低くなった HF の

















































LT-K 15.5 16.3 17.3
MT-K 14.1 16.7 20.4
HT-K 12.0 16.3 20.1
HT 12.0 16.5 21.2

























                         ：含水率 20％未満 
                         ：含水率 20～30％ 
                         ：含水率 30～40％ 
                         ：含水率 40％超 
 
図４－２ 薬剤注入前の含水率分布 
                         （材料 No.25 での結果） 
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図４－３ 薬剤の浸潤状況 
                         （材料 No.25 での結果） 
                       白矢印は薬剤が未浸潤の部位を示す 



























比べて有意に少なく（p＜0.01）、さらに、HT および HF のそれらに比べて差があると
はいえなかった。この結果は、試験条件間における薬剤注入量の差異が、背割り加工に
ともなう薬剤進入経路の拡大によるものとはいえないことを意味している。次に、HT
および HF に着目すると、それらの注入量は LT-K あるいは MT-K でのそれに比べて有
意に少なかった（p＜0.01）。これらの結果から、薬剤注入量の差異が背割り加工の違い
によるのではなく、乾燥方法の違いによると結論した。HT および HF の注入量が少な





LT-K、MT-K、HT および HF での浸潤度に着目すると、それらの平均値はそれぞれを
比較しても統計的に差があるとはいえなかった。次に、各試験体の浸潤度それぞれにつ
いて着目すると、いずれの試験条件においても、製材の JAS の基準値を満たした試験






れについては 1.3.3 でさらに考察する。 






































































































































割れを含めると、温度 60℃、相対湿度 85％の雰囲気下で乾燥した HT および HF での
























































































































































































































図４－８に示すように、繊維方向 750mm の試験体を 4 体ずつ採取した。併せて、図４





同一の正角から採取した 4 試験体に対し、異なる乾燥方法を用いて含水率が 20％以
下となるまで乾燥した。今回用いた方法は、MT、MF、HT および HF である。MF は、 
本検討で新たに取りあげた乾燥方法で、高温セット処理を用いずに大断面スギ材を短時
間で乾燥させることが期待される方法である。それぞれの乾燥条件を表４－３に示す。
また、長さ 400cm の正角から各乾燥法に供する試験体を 1 体ずつ採取するため、図４
－８に示すような試験体の割り付けを行った。各試験体には、あらかじめ、幅約 3mm、
深さ 82mm の背割りを施した。なお、HT および HF は、 高温セット処理によって表
面割れが生じにくくなるため、一般には心持ち無背割り材に適用される。しかし、前節
で示したように、HT あるいは HF によって乾燥した心持ち無背割り材に薬剤を注入し
た場合、注入後の乾燥もしくは養生中に表面割れが発生するおそれがある。注入後の割
れの発生は、薬剤の未浸潤部分が表面に露出することになるので、避けなければならな












































































































































約 2 か月間の養生の後、試験体の両端 50mm 以内の部位と節のある部位を避け、繊
維方向に 20mmの試片を 2体ずつ採取した。この試片を乾球温度 30℃、湿球温度 26.5℃






























節に示した、式４－５により算出した。薬剤浸潤度が 80％以上の場合、製材の JAS で







乾燥がなされていた。横断面の外周部 0～10mm の範囲では含水率は 20％以下の部位
がほとんどであった。次に、薬剤の浸潤状況を図４－９に示す。この図では、材料 No.42
（奈良県産）および No.94（大分県産）の個体を例に、繊維方向に連続して採取した試
験体での結果を示している。産地の違いによらず、MT および MF では外周部 0～10mm
のほとんどの範囲に薬剤が浸潤していた。これに対し、HT および HF の場合、図中の
白矢印で示したように、 外周部 0～10mm の範囲に、薬剤が未浸潤と推測される部位









































最小 平均 最大 最小 平均 最大
MT 14.3 16.8 18.8 16.4 17.8 19.6
MF 13.7 16.3 21.8 14.9 17.1 18.6
HT 9.6 14.7 23.7 14.8 17.2 20.7























































傾向が見られた。ただし、大分県産の試験体では HT や HF で表面割れが発生している












認められなかった。HT および HF で乾燥した大分県産材の外周部 0～10mm の範囲に
薬剤が未浸潤と推測される部位が存在していたこと（図４－９）から、乾燥方法による
影響が全く見られなかったとは考えにくく、HT および HF に発生した表面割れから薬
剤が浸潤した結果、MT との間に差が認められなかったと推測された。参考として、表
面割れからの薬剤浸潤が推測された試験体を除いた注入量の平均を算出したところ、
HT では約 330kg/m3、HF では約 340kg/ m3であった。これらは、図４－１０に示され
る全ての試験体での平均（HT：約 360kg/ m3、HF：約 370kg/ m3）よりも少なかった。





MT および MF で高く、HT および HF はそれらに比べて低かった。HT の浸潤度は、
MT および MF のそれに比べ、有意に低かった（p＜0.01）。次に、 大分県産材では、











































































































































度については、奈良県産材のほとんどが製材の JAS の基準値を満たしたが、HT で乾
燥し、図４－９にも示した材料 No.42（奈良県産）から得た試験体のみが基準以下の値
を示した。大分県産材の場合、全て試験体が製材の JAS の基準値を満たした。このよ
うに、HT で乾燥した材のなかには、製材の JAS に定められる浸潤度の基準を満たさ
なかったものが認められた。ただ、そのような材の出現割合は高くなく、今回の検討で


























































































































































































の結果を示している。図４－１４によると、HT と HF の含水率低下が速く、奈良県産
材、大分県産材とも、約 4 日間で含水率 20％前後に調節された。また、MF の含水率
低下は、HT や HF に比べ、ほとんど変わらないか僅かに緩やかで、奈良県産材では約
4 日間、大分県産材では約 5 日間で含水率 20％前後に調節された。これらに対し、MT




っても MF での所要日数は MT でのそれよりも短く、また、HT および HF の所要日数
と比べても、ほとんど変わらないか僅かに長い程度であった。以上は、奈良県産材につ
いての結果であるが、大分県産材においても概ね同様の傾向がみられた。 
このように、薬剤注入前の乾燥工程に MF を適用することで、HT や HF と概ね同様
の期間でスギ心持ち正角を乾燥できることが示された。既往の研究において、MT に比
べると、HT や HF はエネルギコストが大きくなるものの、乾燥日数が短いため、乾燥
装置の回転率が高くなり、設備費や人件費を含めた乾燥コストは小さく 67,68)、同じ容量
の乾燥装置で比較すれば月産量も多くなる試算結果がある 67)。本報ではコスト試算は
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の JAS に定められる浸潤度の基準を満たさなくなる場合がある。 
 




























































 第 1 章では、国産針葉樹材利用の必要性と国産針葉樹製材に対する乾燥の必要性を述
べ、本研究の目的を示した。 
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